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Abstract 



An appts. for local coating removal from glass sheet s has a device fo r coating remova l over different widths. 
Pref. the device consists of a twi n grinding head with two grinding tools (5), pref. grinding discs, of different 
widths, the head opt. being coupled to a cutting head for carrying out coating removal and cutting into panes 
in one operation. 
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PrQfungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

(§) Verfahren und Vorrichtung zum Entschichten von Flachglasrohplatten 

@ Die Erf in dung schafft ein Verfahren und eine Vorrichtung, 
die es ermoglichen, Flachglasrohtafeln oder Verbundglas- 
rohtafeln wahlweise in unterschiedlichen Breiten zu ent- 
schichten. Das Schnrttmuster fur die aus der Glasrohplatte 
auszuschneidenden Scheiben kann dabei an die AuBenkante 
getegt werden, so daS die AuBenkante eine Kante des 
auszuschneidenden Glasteils bildet 

Dabei kann entlang der AuBenkanten in einer vorgegebenen, 
fur die Verklebung notwendigen und entlang der Schneidli- 
nien rnit der gleichen Vorrichtung in doppelter Entschich- 
tungsbrette und in einem Arbeitsgang entschichtet werden. 
Die Erftndung schafft sornit ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Durchfuhren des Verfahrens, die die Entschich- 
tung von Flachglasrohplatten und Verbundgiasrohplatten in 
material-, zeit- und kostensparender Weise ermoglicht. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Ober- 
begriff des Anspruches 1 und eine Vorrichtung nach 
dem Oberbegriff des Anspruches 12 fur das bereichs- 
weise Entfernen von Beschichtungen auf Flachglasroh- 
platten. 

Um Flachglas mit Filter-, Spiegel- oder sonstigen 
Funktionen zu versehen, werden die unterschiedlich- 
sten, ein- oder mehrlagigen Beschichtungen auf Flach- 
glas aufgebracht Die Funktionen konnen dabei z.B. 
Warmeschutz, Sonnenschutz o.a.- sein. 

Die Aufbringung dieser Schichten erfolgt vorzugs- 
weise auf Flachglasrohtafeln maximaier handelsublicher 
GroBe (6100 x3250 mm). Aus diesen groBflachig be- 
schichteten Flachglasrohtafeln werden anschlieBend 
nach Bedarf Einzelscheiben geschnitten, die dann zu 
Funktionseinheiten weiterverarbeitet werden. Diese 
Funktionseinheiten kdnnen z.B. Isolierglaseinheiten 
sein, wobei die Scheibenrander der Einzelscheiben mit 
Z. B. Abstandhaltereinrichtung verklebt werden. Fur 
diesen Randverbund werden Randverbundkleber ver- 
wendet, wobei die Randverbundkleber ausschlieBHch 
fur den Verbund mit Glas und nicht mit den Glasbe- 
schichtungen ausgelegt sind. Die Glasscheiben mfissen 
deshalb im Bereich der Verklebung entschichtet wer- 
den, wobei die Entschichtungsbreite z. B. etwa 10 mm 
betragt Ohne Entschichtung im Bereich der Scheiben- 
rander ist eine zuverlassige Haftung des Randverbund- 
klebers nicht gewahrleistet 

Die Entschichtung wird bei den auf EndmaB geschnit- 
tenen Scheiben entlang der Kanten in einfacher Ent- 
schichtungsbreite und den Glasrohtafeln in doppelter 
Entschichtungsbreite beidseitig neben der Schneidlinie 
durchgefuhrt Bei der Entschichtung der Kanten von auf 
EndmaB geschnittenen Scheiben ist von Nachteil, daB 
durch das Oberfahren der scharfen Kanten mit Ent- 
schichtungswerkzeugen letztere stark und unsymme- 
trisch abgenutzt werden konnen. 

Aus der DE 41 18 241 C2 ist es bekannt, Schleifvor- 
richtungen fur die Entschichtung zu verwenden. Hierbei 
wird entlang der Schneidlinien T (siehe Fig. 4) die Be- 
schichtung von der Glasrohtafel abgeschliffen. Die 
Schnittfuhrung erfolgt danach in der Langsmitte der so 
erhaltenen Entschichtungsspur. Die durch die Schneidli- 
nien gebildete Schneidkontur wird von Rand- und Null- 
schnitten R (sieh Fig. 4) begrenzt, wobei diese Rand- 
und Nullschnitte von den AuBenkanten A der Flachglas- 
rohtafeln beabstandet sind 

Durch den Abstand der Rand- und Nullschnitte von 
den AuBenkanten der Glasrohplatte fallt das Material, 
welches sich zwischen den Rand- und Nullschnitten und 
den AuBenkanten befindet, nachteiligerweise als Ver- 
schnitt an. 

Aus der EP0 165 232A2 ist eine Vorrichtung zum 
Bearbeiten tafelformiger Elemente, insbesondere Glas- 
scheiben, bekannt Mit dieser Vorrichtung werden Glas- 
scheiben in den Randbereichen vorzugsweise mit 
Schleif- oder Polierscheiben bearbeitet, die an einem 
Schlitten in vertikaler Richtung verfahrbar angeordnet 
sind. Hierdurch kGnnen die vertflcal stehenden Kanten 
der Giasscheibe entschichtet werden. Die Schleif- und 
Polierscheiben sind urn 90° verschwenkbar, so daB 
durch Verfahren der Scheibe in der Vorrichtung auch 
die horizontal stehende Kanten der Scheibe entschich- 
tet werden konnen. 

Aus der DE 34 03 682 sind ein Verfahren und eine 
Vorrichtung bekannt, bei denen Entschichtungs- und 



Schneidvorgang zusammengefaBt sind, wobei die Ent- 
schichtung mit Gasbrennern erfolgt. 

Die thermische Entschichtung rfolgt durch zwei, am 
Schneidkopf angebrachte Gasbrenner, deren Flammen 
5 in Bewegungsrichtung des Schneidkopfes hinter das 
Schneidradchen gerichtet sind und somit nach dem 
Schneiden flammen, wobei der Schneidkopf beweglich 
an einer Verfahrbrucke angebunden ist. 

Durch Verfahren der BrOcke und Verdrehen des 
io Schneidkopfes an der Brucke sind Schnitte parallel zu 
den Seiten- und Stirnkanten der Glasrohplatte moglich. 

Der Erfindung liegt die £ufgabe zugrunde, eine be- 
reichsweise Entschichtung sowohl der AuBenkanten als 
auch entlang der Schneidlinien von Flachgiasrohtafeln, 
is Verbundglasscheiben oder dgL bei optimierter Materi- 
alausnutzung, Zeit-, Kosten- und Materialeinsparung 
bei hoher Prazision durchzufuhren. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruches 1 und einer Vorrichtung mit 
20 den Merkmalen des Anspruches 12 gelost 

Vorteilhafte Ausbildungen sind in Unteranspruchen 
gekennzeichnet. 

Mit dem erfindungsgemaflen Verfahren und mit der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung werden erstmals Glas- 
25 rohtafeln oder Verbundglas-Rohplatten an zumindest 
einer AuBenkante und entlang der Schneidlinien be- 
reichsweise in unterschiedhcher Breite entschichtet 
Hierdurch kann das Schnittmuster an die bereichsweise 
entschichtete AuBenkante gelegt werden, so daB sie ei- 
30 ne Kante des auszuschneidenden Glasteils bildet Somit 
wird eine ideale Ausnutzung der Glasrohrtaf el erzielt 

Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft anhand 
einer Zeichnung naher erlautert Es zeigt 
Fig. 1 eine Schnittzeichnung eines erfindungsgema- 
35 Ben Zwillingsschleifkopfes von oben, 

Fig. 2 eine Schnittzeichnung eines erfindungsgema- 
Ben Zwillingsschleifkopfes von der Seite, 

Fig. 3 eine schematische Ansicht eines erfindungsge- 
maBen Zwillingsschleifkopfes ohne Antrieb, 
40 Fig. 4 einen Ausschnitt einer Roh- oder Verbundglas- 
platte mit Rand- und Nullschnitten, 

Fig. 5 einen Ausschnitt einer nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren und mit einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung bearbeiteten Roh- oder Verbundglasplatte 
45 mit Entschichtungsspuren, 

Fig. 6 schematised eine Entschichtung- und Schneid- 
station mit einer Verfahrbrucke mit angebundenem 
Zwillingsschleifkopf und einer Verfahrbrucke mit ange- 
bundenem Schneidkopf sowie eine Glasrohrplatte mit 
50 Entschichtungsspuren, 

Fig. 7 eine Schnittzeichnung einer weiteren Ausfuh- 
rungsform eines erfindungsgemaBen Zwillingsschleif- 
kopfes von oben, 

Fig. 8 eine Schnittzeichnung einer Ausfuhrungsform 
55 gemaB Fig. 7 eines Zwillingsschleifkopfes ohne Antrieb 
und ohne Differential von oben, 

Fig. 9 eine Schnittzeichnung einer Ausfuhrungsform 
eines Zwillingsschleifkopfes gemaB Fig. 7 und 8 von der 
Seite. 

60 Die erfindungsgemaBe Vorrichtung weist als Einrich- 



tung zum Entfernen einer Beschichtung einen Schleif- 
kopf 1 auf, der vorzugsweise als Zwillingsschleifkopf 1 
ausgebildet ist 

In Fig. 1 ist ein Zwillingsschleifkopf 1 dargestellt, wel- 
65 cher im wesentlichen aus einer Antriebseinheit 2 und 
einem Differential 3, zwei Schleifwerkz ugtragern 4 
und zwei Schleifwerkzeugen 5a, 5b besteht 

Das Differential 3 ist T-formig ausgebildet und mit 
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der Antriebseinheit 2 verbunden, welche um eine An- 
triebsachse 6 symmetrisch angeordnet ist Senkrecht zur 
Antriebsachse 6 der Antriebseinheit 2 ist beidseitig je 
eine, sich uber die Antriebseinheit 2 hinaus erstreckende 
Differentialwellenbuchse 7 angeordnet 

Durch die Differentialwellenbuchsen 7 und das Diffe- 
rential 3 erstreckt sich langs einer Differentialwelie- 
nachse 8 eine Differentialwelle 9, wobei sich die Diffe- 
rentialwelJe 9 mit ihren freien Enden 10 uber die Diffe- 
rentialwellenbuchsen 7, in denen die Differentialwelle 9 
drehbar geiagert ist;4iinaus erstreckt An den freien En- 
den 10 der Differentialwelle 9 ist je ein Zahnrad 11, eine 
Keilriemenscheibe oder dgL befestigt 

Die Schleifwerkzeugtrager 4 sind im wesentlichen 
langgestreckte, quaderfdrmige Korper, die eine Buch- 
senbohrung 12 zur Aufnahme einer Differentialwellen- 
buchse 7 und eine Lagerbohrung 14, in der die Schleif- 
werkzeugwelle 15 um die Schleifwerkzeugwellenachse 
16 drehbar geiagert ist, aufweisen. 

Die Bohrungen 12, 14 mit den entsprechenden Ach- 
sen 8, 16 sind parallel zueinander angeordnet, wobei die 
Bohrungen jeweils in gegenuberliegenden Endberei- 
chen der Schleifwerkzeugtrager 4 angeordnet sind 

Die Schleifwerkzeugtrager 4 sitzen mit ihren Buch- 
senbohrungen 12 um die Differentialwellenachse 8 
drehbar auf den Differentialwellenbuchsen 7. 

In den Bohrungen 14 ist je eine Schleifwerkzeugweile 

15 drehbar um eine Schleifwerkzeugachse 16 geiagert, 
wobei die Schleifwerkzeugwellen 15 beiderseits uber 
die Schleifwerkzeugtrager 4 mit freien Enden 17a, 14b 
vorstehen. 

Je ein freies Ende 17a ragt auf einer dem Antrieb 
zugewandten Seite 18 uber die Schleifwerkzeugtrager 4 
hinaus und je ein freies Ende 17b ragt auf einer dem 
Antrieb abgewandten Seite 18b uber die Schleifwerk- 
zeugtrager 4 hinaus. 

Die Differentialachse 8 und die Schleifwerkzeugachse 

16 sind parallel zueinander und senkrecht zur Antriebs- 
achse 6 angeordnet 



des Schleifkopfes 1 uber dessen gesamte Breite, vor- 
zugsweise parallel zur Werkstuckoberflache W er- 
streckt Der Schleifkopftrager 21 ist an die Schleifkopf- 
tragerplatte 22 angebunden. Die Schleifkopftragerplat- 
5 te 22 weist eine vordere Stirnkante 22a, zwei Seitenkan- 
ten 22b, 22c und eine hintere Stirnkante 22d auf- Im 
Bereich der Seitenkanten 22b, 22c sind je eine Hebeein- 
richtung 23, 24 fur die Schleifwerkzeugtrager 4 ange- 
ordnet, wobei vordere Hebearme 23a, 24a an die vorde- 
io ren Flachseiten der Schleifwerkzeugtrager 4 angebun- 
den sind und uber Gelenke 23b, 24b mit Hydraulikzyiin- 
dern 23c, 24c beweglich verbunden sind Die Hydraulik- 
zylinder 23c, 24c sind mit ihren deri Gelenken 23b, 24b 
gegenuberliegenden Enden an die Schleifkopftrager- 
15 platte 22 angeordnet 

Anstelle der Hydraulikzylinder 23c, 24c konnen auch 
pneumatische oder mechanische Stelleinrichtungen ver- 
wendet werden. Durch die Stelleinrichtung konnen bei- 
de Schleifscheiben separat auf die zu bearbeitende 
20 Oberflache abgesenkt oder von ihr abgehoben werden. 
An die Schleifkopftragerplatte 22 sind unterseitig 
zwei rechteckrohrformige Splitterschutzeinrichtungen 
30 angeordnet, wobei die Splitterschutzeinrichtungen 
30 als Winkel mit zwei senkrecht zueinander orientier- 
25 ten Schenkeln 31a, 31b und einer Versteifung 32 ausge- 
fuhrt sind Die Splitterschutzeinrichtungen 30 sind mit 
den Schenkeln 31a an die Schleifkopftragerplatte ange- 
ordnet Die SpHtterschutzeinrichtungen 30 sind parallel 
zur Antriebsachse orientiert und so voneinander beab- 
30 standet, daB die Schenkel 31b, welche sich von hinteren 
freien Enden 33 der Schenkel 31a in Richtung der Werk- 
stuckoberflache W erstrecken, sich hinter und auf Hohe 
der Schleifwerkzeuge 5 befinden. Die Schenkel 31b wei- 
sen einen von unten in den Rohrkdrper einschiebbaren 
35 Splitterschutz 34 auf, welcher in dem Rohrkorper des 
Schenkels 31b so fixiert werden kann, daB sein freies 
Ende von der Werkstuckoberflache W beabstandet ist 
Splitter^ die durch die Schleifwerkzeuge 5a, 5b von der 
Werkstuckoberflache W abgetragen werden, prallen an 



Die freien Enden 17b weisen je ein Zahnrad, Keilrie- 40 denSpHtterschutz34derSplitterschutzeinrichtung. 
menscheibe 19 oder dgL auf, so daB mittels eines die Der Schleifkopf 1 ist uber den Schleifkopftragerausle- 
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Zahnrader, Keilriemenscheiben oder dgL 11 und 19 ver- 
bindenden Zahnriemens oder Keilriemens 20 Krafte 
von der Differentialwelle 9 auf die Schleifwerkzeugwel- 
len 15 ubertragen werden kdnnerL Fur die Zahnriemen 
bzw. Keilriemen 20 ist je eine Spanneinrichtung, vor- 
zugsweise je eine Spannscheibe 20b, vorgesehea Die 
Spanneinrichtungen 20b sind von den Zahnradern bzw. 
Keilriemenscheiben 11 und 19 in etwa gleich beabstan- 
det, beweglich geiagert und an den AuBenseiten 18a der 
Schleifwerkzeugtrager 4 angeordnet 

An den freien Enden 17a ist je ein Schleifwerkzeug 5a, 
5b angeordnet, wobei ein Schleifwerkzeug 5b vorzugs- 
weise eine Dicke b einer einf achen Entschichtungsbreite 
aufweist und ein Schleifwerkzeug 5a vorzugsweise eine 55 
Dicke a einer doppelten Entschichtungsbreite aufweist, 
d k, das Schleifwerkzeug 5b etwa halb so breit ist wie 
das Schleifwerkzeug 5a. 

Um die gesamte, aus den Zahnradern, Zahnriemen 
und Spannradern bestehende Obertragungseinrichtung 
und die Schleifwerkzeuge gegen Zugriff von auBen zu 
schutzen, sind Schutzbleche 4b an die Schleifwerkzeug- 
trager 4 angeordnet 

In Fig. 2 wird ein Zwillingsschleifkopf 1 in einer seitli- 
chen Ansicht gezeigt An der dem Werkstuck abge- 
wandten Oberseite des Differentials 3 ist ein Schleif- 
kopftrager 21 einer Schleifkopftragerplatte 22 angebun- 
den, wobei sich die Schleifkopftragerplatte 22 oberhalb 



ger 21, die Schleifkopftragerplatte 22 und eine Drehein- 
richtung 26 an eine Verfahrbrttcke Vi angebunden, wo- 
bei der Schleifkopf 1 und die Schleifkopftragerplatte 22 
mit einer Drehwelle 25 drehbar mit der Drehreinrich- 
tung 26 verbunden sind Der Schleifkopf 1 ist dabei so 
zur Dreheinrichtung 26 angeordnet, daB die Drehachse 
27 der Drehwelle 25, die senkrecht zur Werkstuckober- 
flache W (Fig. 2) und der Schleifwerkzeugachse 16 
50 orientiert ist, die Schleifwerkzeugachse 16 im Mittel- 
punkt des breiteren Schleifwerkzeuges 5a schneidet 

Das Schleifwerkzeug 5b ist von der Drehachse 27 mit 
einem Drehradius r beabstandet Die Drehwelle 25 und 
damit auch der Zwillingsschleifkopf 1 werden mittels 
eines Drehantriebes 28 uber Zahnriemen oder Getriebe 
stufenios verdreht Durch das stufenlose Verdrehen des 
Entschichtungskopfes, insbesondere des Zwiliings- 
schleifkopfes 1 ist es moglich, beliebige Schneidkontu- 
ren zu entschichten. 

Eine weitere Ausfuhrungsform eines erfindungsge- 
maBen Zwillingsschleifkopfes 1 ist in den Fig. 7 bis 9 
dargestellt 

Diese Ausfuhrungsform unterscheidet sich von obi- 
ger dadurch, daB sich die Schleifwerkzeugtrager 4 und 
65 die Schleifwerkzeuge 5a, 5b auf einer Seite des Differen- 
tials 3 bzw. des Antriebes 2 befinden. Im ubrigen stim- 
men beide Ausfllhrungsformen im wesentlichen uber- 
ein, so daB gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen 
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versehen sind Ein erster und ein zweiter Schleifwerk- 
zeugtrager 4 und Schleif werkzeuge 5a, 5b sind auf einer 
Seite des Differentials 3, bzw. des Antri bes 2 auf der 
Differentialwellenachse & nebeneinander angeordnet, 
wobei der erste Schleifwerkzeugtrag r 4 benachbart 
zum Differential 3 angeordnet ist 

Die r£umliche Orientierung und die Lagerung des 
ersten Schleifwerkzeugtragers 4, an der Differentialwel- 
lenbuchse 7 entspricht dabei im wesentlichen der Aus- 
ffihrungsform mit beidseitig am Differential 3 angeord- 
neten Schleifwerkzeugen. 

Die Differentialwellenbuchse 7 ist gegenfiber der er- 
sten Ausfuhrungsform verlangert, so daB sie sich fiber 
das Zahnriemenrad 11, des ersten Schleifwerkzeugtra- 
gers hinaus erstreckt Im Bereich des Zahnriemenrades 
11 ist in der Wellenbuchse 7 eine rechteckige Offnung 
35 eingebracht, wobei der das Zahnriemenrad 11 urn- 
greif ende Zahnriemen 20 nach aufien durch die Offnung 
35gefuhrtwird. 

Auf das dem Differential 3 abgewandten Ende der 
Differentialwellenbuchse 7 ist eine Differentialwellen- 
buchsenverlangerung 7a aufgesteckt Um diese Diffe- 
rentialwellenbuchsenverlangerung 7a ist der zweite 
Schleifwerkzeugtrager 4 angeordnet, wobei die Anord- 
nung derjenigen des Schleifwerkzeugtragers 4 um eine 
Differentialwellenbuchse 7 der ersten Ausfuhrungsform 
entspricht Der zweite Schleifwerkzeugtrager 4 weist 
dabei eine Orientierung auf, die im wesentlichen der 
Orientierung des ersten Schleifwerkzeugtragers 4 ent- 
spricht, d h. die Seite an der das Schleifwerkzeug ange- 
ordnet ist weist zum Antrieb 2 bzw. zum ersten Schleif- 
werkzeugtrager 4. 

Die Differentialwelle 9 erstreckt sich vom Differential 
3 durch die Differentialwellenbuchse 7, das Zahnrad 11 
des ersten Schleifwerkzeugtragers, durch die Dif ferenti- 
albuchsenverlangerung 7a und stent mit ihrem freien 
Ende fiber die Differentialwellenbuchsenverlangerung 
7a hinaus. An diesem freien Ende ist das Zahnrad 1 1 des 
Zahnriemens 20 des zweiten Schleifwerkzeugtragers 4 
angeordnet 

Die Differentialwelle 9 kann zwischen dem Differen- 
tial 3, dem ersten Zahnrad 11 und dem zweiten Zahnrad 
11 durch je ein Kupplungselement 9a unterbrochen sein 
um beispielsweise auftretende Schwingungen zu damp- 
fen. 

Das erste Schleifwerkzeug 5a ist bei einer solchen 
Anordnung vorzugsweise das breitere der beiden 
Schleifwerkzeuge 5a, 5b. 

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform 
des Zwillingsschleifkopfes 1 ist an der Differentialwelle 
9 kein Differential 3 angeordnet (Fig. 8), so daS ein be- 
liebiger Antrieb ohne Differential 3 auf die Differential- 
welle 9 wirken kann. Dabei kann ein Antrieb beispiels- 
weise mit seiner Antriebsachse axial zur Differential- 
wellenachse 8 angeordnet sein. Ein solcher Antrieb kann 
aber auch indirekt beispielsweise mittels flexibler Welle 
oder eines zwischengeschaiteten Getriebes auf die Dif- 
ferentialwelle 9 wirken. 

Die Schleifkopftragerplatte 22 erstreckt sich bei auf 
einer Antriebsseite angeordneten Schleifwerkzeugen 
5a, 5b fiber das zweite, weiter auBen liegende Schleif- 
werkzeug 5a hinaus und schlieBt auBenseitig mit diesem 
ab. DerSchleifkopftrager21 und die Dreheinrichtung 26 
sind so angeordnet, daB die Drehachse 27 bezuglich des 
breiteren Schleifwerkzeuges 5a gleich angeordnet ist, 
wie bei der Ausfuhrungsform mit beiderseits des An- 
triebs 2 angeordneten Schleifwerkzeugen 5a, 5b. Das 
beiBt, die Drehachse 27 schneidet die Werksttickober- 



flache w senkrecht mittig in der Auflageflache des brei- 
teren Schleifwerkzeuges 5a auf der Werkstuckoberfia- 
che. 

^ Die Hebeeinrichtungen sind bei einer solchen Aus- 
5 fuhrungsform v rtikal oberhalb der von ihnen anzusteu- 
ernden Schleifkopftrager 4 an der Schleifkopftrager- 
platte angeordnet 

Im folgenden wird die Funktionsweise eines erfin- 
dungsgemaBen Zwillingsschleifkopfes 1 erlautert 
to Die Schleifwerkzeuge 5a, 5b werden von der An- 
triebseinrichtung 2 fiber das Differential 3, der Differen- 
tialwelle 9, des Zahnrieme/is 20 und der Schleifwerk- 
zeugweile 19 in Drehung versetzt Die HytfrauUkzylin- 
der 23c, 24c sind ausgefahren, wodurch sich beide 
15 Schleifwerkzeugtragerplatten 22 auf den Differential- 
wellenbuchsen 7 um die Differentialwellenachse 8 dre- 
hen und eine Ausgangsposition einnehmen. In dieser 
Ausgangsposition haben die Schleifwerkzeuge 5a, 5b 
keinen Kontakt zur Werkstfickoberflache w. Mit Hilfe 
20 einer Verfahrbrttcke VI (Kg. 6\ die eine Bewegung des 
Schleifkopfes 1 in x-, y-Richtung ermoglicht, wird der 
Schleifkopf 1 zu einer Ausgangsposition verfahren. Soli 
in einem ersten Schritt die Entschichtung der AuBen- 
kanten A einer Glasrohplatte erfolgen, wird die Position 
25 so gewahlt, daB das schmalere Schleifwerkzeug 5b fiber 
die gewfinschte Randentschichtungsspur RE gefahren 
wird. Nun wird der Hydraulikzylinder 24c, der auf die 
Schleifwerkzeugtragerplatte 22 des schmaleren Schleif- 
werkzeuges 5b wirkt, eingefahren, wodurch das rotie- 
30 rende Schleifwerkzeug 5b die Werkstuckoberflache w 
beruhrt Mit der Verfahrbrucke VI werden nun die ge- 
wunschten parallelen AuBenkanten abgefahren, so daB 
diese in einfacher Entschichtungsbreite entschichtet 
werden. AnschlieBend wird der Schleifkopf um 90° ge- 
35 dreht und mit der VerfahrbrOcke VI so poskioniert, daB 
das zweite Kantenpaar nacheinander entschichtet wer- 
den kann. Dabei wird das schmale Schleifwerkzeug 5b, 
auch wegen des Abstandes zur Drehachse 27, vorzugs- 
weise nur um 90° verdreht, da es nur senkrecht zueinan- 
40 derorientierteKantenbearbeitensolL 

Um nun die Entschichtung der Trennungslinien T der 
Einzelscheiben vorzunehmen, wird der Schleifwerk- 
zeugtrager 4b des schmalen Schleifwerkzeuges 5b an- 
gehoben und der andere Schleifwerkzeugtrager 4a ge- 
45 senkt, so daB das breite Schleifwerkzeug 5a die Werk- 
stuckoberflache W beruhrt 

Da die Drehachse 27 durch den Berflhrungspunkt 
zwischen Schleifwerkzeug 5a und Werkstuckoberflache 
W geht, konnen mittels stufenloser Verdrehung des 
50 Schleifkopfes 1 prazise beliebige Entschichtungsmuster 
in doppelter Entschichtungsbreite entschichtet werden. 

Mittels einer zweiten Verfahrbrucke V2, eines daran 
angebundenen Schneidkopfes SK und des gleichen 
Steuerprogramms kann anschlieBend eine Trennung in 
55 Einzelscheiben in der Langsmitte der Entschichtungs- 
spuren erfolgea 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfindungs- 
gemaBe Entschichtungsvorrichtung ermoglichen es, 
Glasrohtafeln und Verbundglasrohtafeln an ihren Au- 
60 Benkanten und entlang der Schneidlinien in einem Ar- 
beitsgang, wahlweise in unterschiedlicher Breite, zu ent- 
schichten. Darfiberhinaus wird eine ideale Ausnutzung 
der Glasrohtafeln erzieit, da die AuBenkanten der Glas- 
rohrtafeln einfach entschichtet in das Schnittmuster ein- 
65 bezogen werden kGnnen (Fig. 5). Hierdurch werden 
Material und Kosten gespart Die erfindungsgemaBe 
Entschichtungsvorrichtung kann durch ihre stufenlose 
Drehbarkeit in Verbindung mit der Verfahrbrucke alle 
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gewiinschtenSchneidkonturen entschichten. 

Dabei kann eine erfindungsgemaBe Entschichtungs- 
einrichtung auch an bereits best hende Verfahrbrucken 
angeordnet werden. 

Vorteilhaft ist auch, daB die Entschichtung der Au- 5 
Benkanten und entlang der Schneidlinien prazisionsfCr- 
demd und zeitsparend in einer Bearbeitungsstation 
durchgefuhrt werden konnen, wobei dieser Vorteil da- 
durch noch verstarkt werden kann, daB der Schneid- 
bzw. Ritzvorgang in der gleichen Bearbeitungsstation io 
erfolgt 

Hierbei kdnnen Entschichtungsvorgang und Schneid- 
bzw. Ritzvorgang im wesendichen mit Hilfe eines Steu- 
erprogrammes ablaufen. Die Prazision kann hierdurch 
gefordert werden, wobei hohere Arbeitsgeschwindig- 15 
keiten und Kosteneinsparungen erreicht werden. 

Wird die Entschichtung mit einem erfindungsgema- 
Ben Zwillingsschleifkopf durchgefuhrt, ist vorteilhaft, 
daB durch zwei unterschiedlich breite Schleifscheiben 
entlang der Schneidlinien zeit- und kostensparend in 20 
doppelter Entschichtungsbreite und an den AuBenkan- 
ten mit einer Schleifscheibe, welche einfache Entschich- 
tungsbreite aufweist, entschichtet wird. Die einfach 
breite Schleifscheibe wird hierbei nicht ungletchmaBig 
abgenutzt, was Rustzeiten und Kosten einspart 25 

Die Erfindung schafft somit ein Verfahren, mit dem 
Glasrohplatten, Verbundglasscheiben oder dgl in mate- 
rial-, zeit- und kostensparender Weise entschichtet und 
geschnitten werden kennen. 

30 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum bereichsweisen Entfernen von 
Beschichtungen auf Glasrohplatten und Verbund- 
glasrohplatten, dadurch gekennzeichnet, daB die 3s 
Glasrohpiatte oder Verbundglasrohplatte entiang 
der Aufienkanten mit einer schmaleren Entschich- 
tungsspur als im Inneren der Plattenflache ent- 
schichtet wird und die AuBenkante als Teil des 
Schnittmusters verwendet wird 40 
Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entschichtung an den Aufienkan- 
ten in einer halben Breite der Entschichtung im 
Inneren der Plattenflache erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch 45 
gekennzeichnet, daB die Glasrohtafeln oder Ver- 
bundglasrohtafeln vertikal oder horizontal in einer 
Bearbeitungsstation fixiert und die Entschichtung 
der AuBenkanten und entlang der Schneidlinien 
nacheinander in beliebiger Reihenfolge durchge- 50 
fuhrt werden. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach der Entschichtung die in der 
Bearbeitungsstation fbderten Glasrohplatten oder 55 
Verbundglasrohplatten mit einem Schneid- oder 
Ritzwerkzeug entlang der Schneidlinien in den 
breiten Entschichtungsspuren getrennt bzw. geritzt 
werden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- so 
hergehenden Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Trennen bzw. Ritzen vor der Ent- 
schichtung durchgefuhrt wird 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB die Entschichtung und die Trennung 
mit einer hintereinandergeschalteten Entschich- 
tungs- und Trennvorrichtung in einem Arbeitsgang 
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erfolgen. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entschichtung durch Abschleifen 
der Beschichtung erfolgt. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entschichtung durch Sandstrahien 
erfolgt 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entschichtung auf thermischem 
Weg, insbesondere durch Autogenbrenner erfolgt 

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur das Abschleifen Bandschleifer, 
Schleifscheiben, Polierscheiben oder dgL eingesetzt 
werden. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuerung von Entschichtung und 
Trennung mittels Computer erfolgt 

12. Vorrichtung insbesondere zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Entschichtungsvorrichtung zumindest eine Ent- 
schichtungseinrichtung aufweist, wobei die Ent- 
schichtungseinrichtung so ausgebildet ist, daB die 
Entschichtung in unterschiedlichen Breiten durch- 
fuhrbar ist 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Entschichtungseinrichtung 
zwei Schleifwerkzeuge (5) mit unterschiedlicher 
Breite aufweist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 und/oder 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Entschichtungsein- 
richtung aus einem Zwillingsschleifkopf (l£ der 
zwei Schleifwerkzeuge (5) mit unterschiedlicher 
Breite aufweist, besteht 

15. Vorrichtung nach Anspruch 12 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zwillingsschleifkopf (1) 
mit einer Drehwelle (25) stufenlos urn eine Dreh- 
achse (27) mit einer Drehvorrichtung (26) verdreht 
werden kann, wobei die Drehachse (27) senkrecht 
zu einer Schleifwerkzeugachse (16) orientiert ist 
und diese in der Mitte eines Schieifwerkzeuges (5) 
schneidet 

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 12 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schleifwerkzeuge (5) parallel zu- 
einander. angeordnet sind, wobei ein Schleifwerk- 
zeug (5) von der Drehachse (27) mit einem Radius 
(r) beabstandet ist 

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schleifwerkzeuge (5) unabhangig voneinander auf 
eine zu bearbeitende Oberflache abgesenkt oder 
von ihr abgehoben werden konnen. 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 12 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Anheben oder hydraulisch, pneu- 
matisch oder mechanisch erfolgt 

19. Vorrichtung nach einem oder mehren der vor- 
hergehenden Anspruche 12 bis 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eines der Schleifwerkzeuge (5) eine 
Breite (b) einer erforderlichen vorgegebenen Ent- 
schichtungsbreite einer AuBenkante aufweist und 
das andere der Schleifwerkzeuge (5) eine Breite (a) 
aufweist, die etwa doppelt so grofi ist wie die Breite 
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(b). 

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 12 bis 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drehung des Zwillingsschleifkop- 
fes (1) mit seiner Drehwelle (25) urn seine Dreh- 5 
achse (27) elektrisch, hydrauiisch, pneumatisch oder 
mechanisch erfolgt 

21. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 12 bis 20, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Schleifwerkzeuge (5) als Schleif- 10 
scheiben ausgebfldet sind. 

22. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 14 bis 21, dadurch gekennzeichnet daB der 
Zwillingsschleifkopf (1) eine Antriebseinheit (2) 
aufweist die quer zur Antriebsachse (6) ein Diffe- 15 
rential (3) mit seitlich angebundenen Differential- 
welienbuchsen (7) angeordnet ist wobei sich langs 
einer Differentialwellenachse (8) eine Differential- 
welle (9) durch das Differential (3) und die Differen- 
tialwellenbuchsen (7) erstreckt, wobei um Teilbe- 20 
reiche der freien Enden der Differentialwellen- 
buchsen (7) je ein Schleifwerkzeugtrager (4) mit 
einer Bohrung drehbar angeordnet ist und die 
Schleifwerkzeugtrager (4) parallel zur Antriebs- 
achse (6) angeordnet sind und sich mit ihren freien 25 
Enden in Richtung zum Antrieb hin erstrecken und 

an ihre freien Enden je ein Schleifwerkzeug (5) an- 
geordnet ist, welches in je einer Bohrung um seine 
Schleifwerkzeugachse (16) drehbar gelagert ist 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB auf jeder Seite des Differentials 
(3) je ein Schleifwerkzeugtrager (4) angeordnet ist 

24. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schleifwerkzeugtrager (4) 
auf einer Seite des Differentials (3) angeordnet sind- 35 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an das Differential (3) an einer 
Seite quer zur Antriebsachse (6) eine Differential- 
wellenbuchse (7) mit einem ersten Schleifwerk- 
zeugtrager (4) angeordnet ist, an deren freien Ende 40 
eine DifferentialweUenbuchsenverlangerung (7a) 
befestigt ist, um die der zweite Schleifwerkzeugtra- 
ger (4) so angeordnet ist, daB er die im wesentlichen 
gleiche Orientierung aufweist, wie der erste 
Schleifwerkzeugtrager (4), der naher zum Antrieb 45 
hin angeordnet ist 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich die Dif ferentialwellenbuch- 
se (7) fiber das Zahnriemenrad (11) des ersten 
Schleifwerkzeugtragers (4) hinauserstreckt, wobei 50 
in der Differentialwellenbuchse (7) eine Offnung 
(35) fur den Zahnriemen (20) angeordnet ist 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch ge- 
kennzeichnet daB sich die Differentialwelle (9) 
durch die Differentialwellenbuchse (7), das erste 55 
Zahnrad (11) des Zahnriemens (20) des ersten 
Schleifwerkzeugtragers (4), und die Differenual- 
wellenbuchsenverlangerung (7a) fiber diese hinaus 
erstreckt, wobei an dem freien Ende der Differenti- 
alwelle (9) das zweite Zahnrad (1 1) fiir die Obertra- eo 
gung des Antriebes auf das zweite Schleifwerkzeug 
(5b) angeordnet ist 

28. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 22 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Antriebseinheit (2) ohne Differential (3) auf die Dif- 65 
f erentialwelle (9) wirkt. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Antriebseinheit (2) und die 
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Antriebsachse (6) axial zur Differentialwellenachse 

(8) und der Differentialwelle (9) angeordnet sind. 

30. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 12 bis 27, dadurch gekennzeichnet daB die 
Schleifwerkzeuge (5) von der Antriebseinheit (2) 
fiber das Differential (3), die Differentialwelle (9) 
und eine SchJeifwerkzeugwelle (15) angetrieben 
werden, wobei die Kraft von der Differentialwelle 

(9) auf die Schleifwerkzeugwellen (15) mit Zahnra- 
dern (11,19) und Zahnriemen (20), Zahnradern und 
Kette, Keilriemenscheiben und Keilriemen oder 
fiber eine Kardanwelle, ubertragen wird. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 28 und/oder 29, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schleifwerkzeuge 
(5) von der Antriebseinheit (2), die Differentialwelle 
(9) und eine Schleifwerkzeugweile (15) angetrieben 
werden, wobei die Kraft von der Differentialwelle 
(9) auf die Schleifwerkzeugwellen (15) mit Zahnra- 
dern (1 1, 19) und Zahnriemen (20) oder Zahnradern 
und -ketten oder Keilriemenscheiben und Keilrie- 
men oder fiber eine Kardanwelle fibertragen wird. 

32. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 12 bis 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entschichtungsvorrichtung, insbe- 
sondere der Zwillingsschleifkopf (1) an eine Ver- 
fahrbrucke (VI) angeordnet ist welche in einer Ent- 
schichtungsvorrichtung fiber eine Arbeitsflache 
(AF) einer Bearbeitungsstation (BS) in x,y-Richtung 
verfahren kann. 

33. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Ansprfiche 12 bis 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi ein Schneidkopf (SK), welcher an eine 
Verfahrbrucke (V2) angeordnet ist, nach der Ent- 
schichtung in der Bearbeitungsstation (BS) entlang 
der Schneidlinien T die Glasrohplatte oder Ver- 
bundglasrohplatte in Scheiben zerschneidet 

34. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 12 bis 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verfahrbrflcken (VI, V2) mitein- 
ander gekoppelt sind, so daB Entschichtung und 
Schneiden in einem Arbeitsgang erfolgen. 
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